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©Verfahren zum Verfestigen von Roilkanten in der Textiiindustrie 

© Die Erfindung Kegt auf dam Gebiet der Textiiindustrie und 
betrifft ein Verfahren zur Verfestigung von Kan ten von 
Maschenware mit Einrolitendenz, wobei auf die Kanten 
Schmelzkleber aufgetragen warden. Weiterhin betrifft die 
Erfindung die nach dem erfindungsgemaSen Verfahren 
erhaltiichen gestrickten und gewirkten Maschenwaren sowie 
die Verwendung von Schmelzklebern zur Verfestigung von 
Kanten. 
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Beschreibung 



Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Textiiindu- 
strie und beirifft ein Verfahren zur Verfestigung von 
Kanten von Maschenware mit Einrolltendenz, wobei 
auf die Kanten Schmelzkleber aufgetragen werden. 
Weiterhin betrifft die Erfindung die nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren erhaltiichen gestrickten und 
gewirkten Maschenwaren sowie die Verwendung von 
Schmelzklebern zur Verfestigung von Kanten mit Ein- 
rolltendenz. 

In der Textilindustrie werden in der Regei die Ma- 
schenwaren entweder im Schlauch auf einer Rachku- 
lierwirkmaschine aus einem Faden gewirkt oder ge- 
strickt oder als flachgewirkte Ware aus mehreren Faden 
auf Cottonmaschinen hergesteilt Die im Schiauch her- 
gestellten Rundstrickwaren werden entweder schon an 
der Strickmaschine aufgeschnitten oder aber spatestens 
nach dem Abkochen, Bleichen und farben vor oder wah- 
rend der Textilveredlung. Bei Maschenwaren aus Syn- 
thesegarnen achtet man darauf, daB diese auf jeden fall 
bei der Lagerung vor der Textilveredlung aufgeschnit- 
ten werden, da ansonsten Bugfalten entstehen, die sich 
nicht mehr entfernen lassen. 

Einige der gestrickten und gewirkten Maschenwaren, 
vor allem Single-Jerseys oder mit ahnlicher Fadenfiih- 
rung hergestellte Maschenwaren, zeigen nach dem Auf- 
schneiden eine Einrolltendenz der Kanten, die sich bei 
mechanischer Beanspruchung, z. B. Zug, noch verstarkt. 
Dieses Einrollen, auch "Curling" genannt, bedingt zahl- 
reiche Probleme beim Druck, Aufrollen der Maschen- 
ware und bei der Konfektion. Problematisch ist dabei 
insbesondere, daB durch das Einrollen der Kanten keine 
gleichmaBigen Bahnen an Maschenwaren gelegt wer- 
den konnen, da die Kanten dicker sind als die Mine der 
Maschenware. Folgiich gibt es Schwierigkeiten mit ei- 
ner gleichmaBigen Schablonenauflage fur die Drack- 
und Stanzwerkzeuge, was zu fehidrucken oder Fehlern 
in den Zuschnitten fuhren kann. AuBerdem treten durch 
das Einrollen der Kanten verstarkt Falten auf, die auch 
bei gleichmaBiger Schablonenauflage zu Fehlern fuh- 
ren. Abgesehen davon sind falten, wie sie beispieisweise 
auch beim Aufrollen solcher Maschenware entstehen, 
nur noch schwer zu entfernen. 

Um das Einrollen der Kanten zu verhindern, hat man 
bislang waBrige Kunststoffdispersionen auf die Kanten 
der Maschenware im Spannrahmen mit Leimradern 
aufgetragen- Dieser Auftrag erfolgr nach der ietzten 
NaBstufe in der Textilveredlung und vor der abschlie- 
Benden Trockenstufe. Bei der nachfolgenden Trock- 
nung der Maschenware wird das Wasser der waBrigen 
Kunststoffdispersion ebenfalls verdampft, so daB sich 
auf den Kanten ein Film bilden kann, der das.Einroilen 
verhindert. In der Regei werden etwa 50 gew.-°/oige 
Kunststoffdispersionen eingesetzt, um eine fur den Auf- 
trag giinstige Viskositat zu haben. Auf der anderen Seite 
bedeutet dies, daB die Maschenwaren an den Kanten 
zusatzlich durch das Wasser der Kunststoffdispersionen 
beiastet werden. so daB an den Kanten eine hohere 
Wasseraufnahme als in der Mitte der Warebahn vor- 
liegt. Der anschlieBende TrockenprozeB muB sich nun 
an die hohere Wasseraufnahme der Kanten orientieren 
und dauen daher langer als er eigentlich aufgrund der 
Wasseraufnahme der 'restlichen Maschenbahn sein 
miiflte. Mit anderen Women wird der Durchsatz an Ma- 
schenware im TrockenprozeB aufgrund der auf die Kan- 
ten zur Verfestigung aufgetragenen waBrigen Kunst- 
stoffdispersion durch den hohen Wassergehalt im Be- 



reich der Warenkanten reduzierL 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, 
eine Methode zu finden, die das Einrollen der Kanten 
von gewirkter und gestrickter Maschenware verhindert, 
5 aber den Ietzten TrockenprozeB der Textilveredlung 
der Maschenware nicht verlangert. 

Oberraschenderweise ist dies gelungen durch den 
Einsatz von Schmeizklebstorfen. 

Ein erster Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist 
io daher ein Verfahren zum Verfestigen von Kanten von 
gestrickter oder gewirkter Maschenware mit Einroll- 
tendenz, dadurch gekennzeichnet, daB auf die Kanten 
Schmelzklebstoffe aufgetragen werden. 

Die Einrolltendenz einer Maschenware kann leicht 
15 erkannt werden, indem man mit einer Schere beispieis- 
weise einen circa 10 cm langen Schnitt in die Maschen- 
ware vornimmt An den Kanten ist ein Einrollen der 
Maschenware zu erkennen, welches sich durch Ziehen 
an dem Schnitt verstarkt In der folgenden Anmeidung 
20 wird fur die "Kanten mit Einrolltendenz" auch die ver- 
kurzte Sprachweise der "Rollkanten 1 * gebrauchL 

Im Sinne der Erfindung sind Schmelzklebstoffe bei 
Raumtemperatur feste, Iosungsmittelfreie Klebstoffe, 
die in der Schmelze ihren klebenden Charakter entfal- 
25 ten und beim Abkuhlen unter Verfestigung physikalisch 
abbinden. 

Die Schmelzklebstoffe konnen durch die physikaii- 
schen Parameter Erweichungspunkt und Schmelzvisko- 
sitat charakterisiert werden, wobei hier im Sinne der 

30 Erfindung der Erweichungspunkt gemaB ASTM E 28 (in 
Siiikonol) und die Schmelzviskositat gemafl ASTM 
D3236-88 (RVT, Spindel 27) bestiramt wurden. 

Im Sinne der Erfindung eignen sich besonders solche 
Schmelzklebstoffe, die einen Erweichungspunkt im Be- 

35 reich von 150 bis 200° C, vorzugsweise von 170 bis 
200° C haben. Schmelzklebstoffe mit derartigen Erwei- 
chungspunkten haben den Vorteil daB sie bei Abkiih- 
lung auf Raumtemperatur schnell physikalisch abbin- 
den, so daB die Klebrigkeit schnell verioren geht. 

40 Weiterhin werden solche Schmelzklebstoffe bevor- 
zugt, die eine Schmelzviskositat im Bereich von 40 bis 
200 mPas, gemessen bei 190°C, vorzugsweise von 60 bis 
160 mPas, gemessen bei 190°C, aufweisen. Derartige 
Schmelzklebstoffe haben den Vorteil, daB sie aufgrund 

45 ihrer relativ niederen Viskositat eine gute Penetration 
der Maschenware bewirken. Auf der anderen Seite sind 
sie viskos genug, daB sie nicht nur einfach von der Ma- 
schenware abtropfen. 

Als Schmelzklebstoffe konnen beispieisweise Polya- 

50 mide, Polyaminoamide, Polyester, Ethylenvinyiacetate, 
Polyolefine und Blockpolymere eingesetzt werden. Als 
besonders geeignet haben sich insbesondere Schmelz- 
klebstoffe aus der Gruppe der Polyamide und Polyami- 
noamide herausgestellt. 

55 Nach einer A usfuhrangs variant e der vorliegenden 
Erfindung werden die Schmelzklebstoffe mittels einer 
beheizbaren Dosierpumpe in den geschmolzenen Zu- 
stand uberfuhn und auf die Kanten der Maschenware 
aufgetragen. 

fo Die Applikation kann durchgehend oder intermittie- 
rend erfoigen, wobei die intermituerende Applikation 
von Vorteil ist, zum einen aufgrund des Spareffekts und 
zum anderen bleibt eine gewisse F.lasrizitat erhalten, die 
ein besseres Aufrollen der Maschenware gewahrleistet. 

65 Auf der Dosierpumpe konnen verschiedene, fur den 
Auftrag fur Schmelzkleber rypische Auftragskopfe auf- 
gebracht sein, beispieisweise Spruhauftragskopfe oder 
Einlochventiie oder Schlitzventile mit verschiedensten 
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_,istanzblechen zum beliebigen Verandern der Auf- 
tragsbreite. 

Die Applikation des Schmelzklebers erfolgt auf den 
Kanten der Maschenware im Spannrahmenauslauf, wo- 
bei die Dosierpumpen ober- und unterhaib des Spann- 
rahmens an den Enden angebracht sein konnen; bei der 
ietzten Moglichkeit mufl dann die Dosierpumpe mit 
Druck betrieben werden. Bei den Spannrahmen kann es 
sich um die aus der Textilindustrie bei der Textilvered- 
lung ublich eingesetzten Spannrahmen haJten. 

Prinzipiell kann der Auftrag des SchmelzkJebers auf 
die Kanten der Maschenware entweder vor dem Druck, 
und damit wahrend der Veredlung der Maschenware 
erfoigen oder aber nach der Ietzten Trocknung in der 
Ietzten Textilveredlungsstufe und vor dem abschliefien- 
den Aufroilen der Maschenware zu Docken. die dann in 
der Konfektion weiterverarbeitet werden. In der Mehr- 
zahl der r'alle wird die Applikation nach der Ietzten 
Trocknung und vor dem Aufroilen zu Docken erfoigen, 
d. h. im Auslauf des Spannrahmens auf trockene Ware 
vor dem Aufroilen zu Docken erfoigen. 

Dabei werden gewdhniicherweise die Schmeizkieb- 
stoffe in Mengen von 0,5 bis 20 g_— bezogen auf 10 m 
Kante — auf die Kanten aufgetragen, vorzugsweise in 
Mengen von 0,75 bis 5 g — bezogen auf 10 m Kante. 
Der Auftrag erfolgt wie bei der konventionellen Verlei- - 
mung mit waBrigen Kunststoffdispersionen so, daB etwa 
1 bis 1,5 cm auf jederSeiteder ausgebreiteten Maschen- 
ware mit Schmelzklebstoffen verfestigt sind (Auftrags- 
breite). 

Der Auftrag der Schmelzklebstoffe erioigt vorzugs- 
weise ca. 0,5 cm von der Kante entfernt, damit die Na- 
deln und die umlaufende Kette des Spannrahmens nicht 
mit Klebstoff verunreinigt werden. Dieser ex 0,5 cm un- 
verleimte Rand wird in der Regel vor dem Aufroilen der 
Maschenware zu Docken abgeschnitten. 

Das Verfahren wird vorzugsweise fur gewirkte und 
gestrickte Maschenware eingesetzt, die die gleiche oder 
ahnliche Fadenfuhrung wie Single-Jersey aufweisen, ins- 
besondere fur Single-Jersey selber. Single-Jersey ist eine 
Maschenware, die insbesondere zur Herstellung von 
T-Shirts, Sweatshirts, Leggings, Hemden, Blusen, Unter- 
wasche eta benutzt wird. Die fasern des Single-Jerseys 
konnen natiirlichen und/oder synthetischen Ursprungs 
sein, inbesondere Baumwolle, Polyester oder Mischun- 
gen aus Baumwolle und Synthesefasern wie Polyester, 
Polyamid, Viskose oder Polyurethane sind geeignet. 

Vorteiie des erfindungsgemafien Verfahrens sind ne- 
ben der einwandfreien Verfestigung der Kanten, die das 
Einrollen verhindert wird, daB die Applikation nicht aus 
waBrigem Medium enolgen muB, wodurch die letzte 
Trocknungsstufe in der Textiiveredeiung unabhangig 
von der Kan ten verfestigung gefahren werden kann, d. h. 
schnelier ist, AuBerdem weisen die verfestigten Kanten 
keine Restklebrigkeit auf, so dafl es nicht zu den uner- 
wunschten Randverklebungen beim Aufroilen zu Dok- 
ken kommen kann. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung 
sind gestrickte und gewirkte Maschenware mit Kanten, 
die eine Einroiltendenz aufweisen, die dadurch gekenn- 
zeichnet sind, dafl zur Verfestigung der Kanten 
Schmelzklebstoffe aufgetragen worden sind. 

Und schlieGlich betrifft die Erfindung weiterhin die 
Verwendung von Schmelzklebstoffen zur Verfestigung 
von Kanten von gestrickter und gewirkter Maschenwa- 
re mit Einroiltendenz. 



Beispiele 

j Auf einen 3-Felder Labor-Trocken-Kondensier- und 
jThermofixierapparat der Fa. Benz, Typ KFT/mll, 500 
jJSpez. (Labor-Spannrahmen) wurden mit Wasser be- 
feuchtete Materiaiien mit einer Warenbreite von 50 cm 
mit einer Geschwindigkeit von 15 m/min durchgefuhrt; 
bei einer Temperatur von 150°C getrocknet. 
Als Materiaiien wurden getestet: 
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1. Polyester/Baumwoll-Mischung (50/50%); 
chengewicht 120 g/m 2 ; Single- Jersey, 

2. Baumwolle (100%), FlSchengewicht 140 g/m 2 ; 
Single-Jersey 

i5 3. Polyester (100%), Flachengewicht 80 g/m 2 ; Sin- 
gle-Jersey. 

Am Auslauf des oben beschriebenen Laborspannrah- 
- mens war in beiden Kantenbereichen ein Schlitzventii 
20 der Fa. Inatec GmbH montiert. Mittels dieses Schlitz- 
ventils wurde in einer Auftragsbreite von 10 mm inter- 
mittierend der geschmolzene Schmelzklebstoff (Verar- 
beitungstemperatur 190°C) aufgetragen. Die Auftrags- 
menge betrug 1,2 g Schmelzklebstoff bezogen auf 10 m 
25 Kante. Als Schmelzklebstoff wurde ein thermopiasti- 
scher Schmelzklebstoff auf Basis Polyamid (Macromeit 
TPX 20-084® der Fa. Henkel KGaA) mit einem Erwei- 
chungspunkt von 170 ± 5°C und einer Schmelzviskosi- 
tat von 120 ± 40 rnPas, gemessen bei"190°C, aufgetra- 
30- gen. ^ 

Bei alien drei Materiaiien wurde eine einwandfreie 
Verfestigung der Kanten erhalten, insbesondere war die_ 
Klebekante innerhalb von 2 bis 3 Sekunden soweit ab- 
gebunden, daB keineriei KJebrigkeit mehr festgestellt 
35 wurde. 

Patentansoruche 
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1. Verfahren zum Verfestigen von Kanten von ge- 
strickter oder gewirkter Maschenware mit Einroil- 
tendenz, dadurch gekennzeichnet, daB auf die 
Kanten Schmelzklebstoffe aufgetragen werden, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schmelzklebstoffe im geschmol- 
zenen Zustand aufgetragen werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB Schmelzklebstoffe 
mit einem Erweichungspunkt im Bereich von 150 
bis 200 °C, vorzugsweise von 170 bis 200° C aufge- 
tragen werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB Schmelzklebstoffe 
mit einer Schmelzviskositat im Bereich von 40 bis 
200 mPas, gemessen bei 190°C, aufgetragen wer- 
den. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, das Schmelzklebstoffe 
aus der Gruppe der Polyamide und Polyaminoami- 
de aufgetragen werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schmelzklebstof- 
fe mittels Dosierpumpe intennirtierend aufgetra- 
gen werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schmelzklebstof- 
fe im Auslauf des Spannrahmens auf trockene Ma- 
schenware vor dem Aufroilen zu Docken aufgetra- 
gen werden. 
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6. Verfahren nach cinem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, die Schmelzklebstoffe in 
Mengen von 0,5 bis 20 g — bezogen auf 10 m Kante 
— aufgetragcn werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 5 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Schmelzklebstof- 
fe auf Single-Jersey aufgetragen werden. 

10. Verwendung von Schrnelzklebstoffen zur Ver- 
festigung von Kanten von gestrickter und gewirk- 
ter Maschenware mit Einrolltendenz. 10 

11. Gestrickte und gewirkte Maschenware mit 
Kanten, die eine Einrolltendenz aufweisen, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Verfestigung der Kanten 
Schmelzklebstoffe aufgetragen worden sind. 
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